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(S) Vorrichtung zum Aufnehmen und Transportieren von Formteilen 

(S?) Bcschrieben wird eine Vorrichtung zum Aufnehmen 
und Transportieren von Formteilen, um insbesondere in 
Spritzgiefcmaschinen hergestellte Kunststofformteile aus 
den Ka vita ten entnehmen und durch mehrere Arbeitssta- 
tionen ohne separate Handlingsysteme transportieren zu 
konnen. ErfindungsgemafS sind umlaufende Transferrah- 
men vorgesehen, von denen Halteelemente ausgehen, 
die in die Kavitat reichen und dicht mit dem Werkzeug ab- 
schliefcen. Beim Spritzgie&en des Formteils geht dieses 
mit dem HalteteN eine Verbindung ein und ist somit fur 
den Transport zu weiteren Arbeitsstationen in dem Trans- 
ferrahmen fixiert. Am Ende der Transportstrecke wird das 
Formteil von den Halteelementen entnommen. In einer 
Variantewird das Formteil direktoder uber Zwischenstuk- 
ke an ein umlaufendes Seil oder an einem Kettenforderer 
■ oder einem Seil angebrachte Stangen angeformt. 



CO 
CM 



00 



BNSDOCID: <DE__19809723A1_I_> 



BUNDESDRUCKEREI 07.99 902 036/697/1 



26 




DE 198 09 723 A 1 40 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufnehmen 
und Transport i ere n von in Kavitaten hergestellten Formtei- 
len, insbesondere von Kunststofformteilen, durch eine Pro- 5 
duktionslinie (Bearbeitungsstrecke) mil mehreren Arbeits- 
siationen. Bevorzugtes Anwendungsgebiet der Erfindung ist 
die Herstellung von hochwertigen, flachigen Kunststofftei- 
len, insbesondere die Herstellung von Kunststoffscheiben. 

A us dem Stand der Technik ist es bekannt, in einer Ar- to 
beitsstation einer Kunststoff verarbeitenden Maschine fur 
die Herstellung von Formteilen mil mehreren Komponenten 
eine sogenannte Indexplatte zu verwenden, mil der die 
Formteile zwischen den einzelnen Taklen innerhalb dieser 
Arbeitsstation umgesetzt werden konnen. Die Indexplatte ist 15 
als Transferrahmen ausgebildet und verfugt liber Halteele- 
mente, an die das Fonmeil zunachst angefonnt und mil die- 
sen umgesetzt wird. Zur Entnahmc der Formteile werden die 
Halteelemente von dem Formteil wegbewegt und dieses 
wird mil einem eigenen Handlingssystem entnommen oder 20 
fallt aus der Arbeitsstation heraus. Bei einer Zwei-Takt-Ma- 
schine dreht sich die Indexplatte vom ersten zum zweiten 
Takt urn 180°, bei mehreren Takten mil entsprechend kurze- 
ren Umdrehungen. Die Indexplatte mit ihren Halteelemen- 
ten verbleibt jedenfalls in dieser Arbeitsstation. 25 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung anzugeben, mit der in Kavitaten hergestellte Form- 
teile, insbesondere Kunststofformteile, durch mehrere Ar- 
beitsstationen transportiert werden konnen. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch Vorrichtungen 30 
mit den Merkmalen der nebengeordneten Patentanspruche 1 
und 21. Vorteilhafte Weiterbildungen der Vorrichtung finden 
sich in den Unteranspruchen 2 bis 20 sowie 22 bis 25. 

Der Hauptvorteil der Erfindung liegt darin, daB die Form- 
teile eine Produktionslinie mit mehreren Arbeitsstationen 35 
durchlaufen konnen, ohne daB das Formteil selbst angefaBt 
werden muB. Dies ist besonders wichtig bei der Herstellung 
von hochwertigen Kunststoffscheiben, da somit jede Beein- 
trachtigung der Qualitat oder eine Beschadigung der Ober- 
flache ausgeschlossen wird, wenn diese nicht angefaBt wer- 40 
den muB. Hierzu wird gemaB der Erfindung vorgeschlagen, 
einen Transferrahmen zu verwenden, der durch die Produk- 
tionslinie bewegt wird und der iiber Halteelemente verfugt, 
an die das Formteil in der Kavitat angeformt wird. Der 
Transferrahmen wird dann zusammen mit dem Formteil aus 45 
der jeweiligen Arbeitsstation entnommen und kann auf der 
Bearbeitungsstrecke weiter transportiert werden. Hierzu ist 
es erforderlich, daB die Werkzeuge im Bereich der Halteele- 
mente Ausnehmungen entsprechend der Kontur der Haltele- 
mente aufweisen, so daB diese bei geschlossenem Werkzeug 50 
formschliissig mit den Trennflachen der Werkzeughalften 
abdichten. Dabei ist darauf zu achten, daB sich die Halteele- 
mente derart in den Zwischenraum zwischen die Trennfla- 
chen erstrecken, daB sie bei der Herstellung des Formteils 
mit diesen eine Verbindung eingehen. 55 

Fur den Transport der Transferrahmen durch die Bearbei- 
tungsstrecke konnen gemaB Unteranspruch 5 und 6 Linear- 
fiihrungen mit entsprechenden fuhrungsschienen vorgese- 
hen werden. Auf diesen konnen die Transferrahnien stehend 
oder hangend durch die Bearbeitungsstrecke transportiert 60 
werden. Alternativ dazu sehen die Ausfuhrungsformen, wie 
sie in den Unteranspruchen 7 bis 10 angegeben sind, mit 
Greifern versehene Greifarme zum Bewegen der Transfer- 
rahmen vor. 

Bei der Herstellung von flachigen Kunststofftcilcn im 65 
Spritzprage-Verfahren mit Tauchkantenwerkzeugen miissen 
MaBnahmen vorgesehen werden, urn die Formteile aus der 
festen oder der beweglichen Werkzeughalfte auszuheben. 



Hierzu wird gemaB Unteranspruch 12 vorgesehen, die Line- 
arfuhrung im Bereich der Werkzeughalften mil Teilstucken 
zu versehen, die orthogonal zur Trennebene der Werkzeug- 
halften hewegbar sind. Hierzu konnen die Teilstiicke bei- 
spielsweise nach Art eines Kreuztisches ausgebildet sein. 
Fur einen moglichst leichten Lauf der Transferrahmen auf 
der Linearfuhrung sieht Unteranspruch 14 vor, diese als Ku- 
gellinearfuhrung auszubilden. 

Fur das bevorzugte Anwendungsgebiet der Erfindung ist 
es ertbrderlich. Halteelemente zu verwenden, die an den 
Rand der Scheibe angefonnt und leicht wieder gelost wer- 
den konnen. GemaB den Unteranspruchen 15 bis 17 werden 
daher Halteelemente vorgeschlagen, die besonders gestal- 
tete Spitzen besitzen, die in den Rand der Scheibe eingrei- 
fen. Zum Wegbewegen der Halteelemente von den Scheiben 
sind diese in dem Transferrahmen verschiebbar gelagert 
(Unteranspruch 19) und konnen mit geeigneten Mitteln 
darin verschoben werden (Unteranspruch 20). 

Eine koslengunstige Variante der vorliegenden Erfindung 
istim nebengeordneten Patentanspruch 21 angegeben. Hier- 
bei wird ganzlich auf die Verwendung von Transferrahmen 
und Halteelementen verzichtet. Vielmehr wird ein Linear- 
transportsystem, wie beispielsweise ein Transportseil, so- 
wohl zum Aufnehmen als auch zum Transportieren der 
Fonnleile verwendet. Das Transportseil besitzt somit eine 
Doppelfunktion und ersetzt den Transferrahmen und die 
Halteelemente. In diesem Fall greift das Transportsystem di- 
rekt in die Kavitaten ein und die Werkzeuge sind im Bereich 
der Lineartransportsysteme mit Ausnehmungen entspre- 
chend dem Querschnitt der Lineartransportsysteme verse- 
hen, so daB diese bei geschlossenem Werkzeug formschlus- 
sig mit den Trennflachen der Werkzeughalften abdichten. 
Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform sieht gemaB 
Unteranspruch 23 vor, ein Seil zu verwenden und bei der 
Anformung des Formteils dieses nur so weit zu umfassen, 
daB es in seinem Querschnitt nicht vollstandig umfaBt ist. 
Das Formteil kann dann leicht von dem Seil abgedriickt 
werden. Fur den Einsatz im Spritzprage-Verfahren, also bei 
der Verwendung von Tauchkantenwerkzeugen, ist es vor- 
teilhaft, gemaB Unteranspruch 25 ein oder mehrere Hubele- 
mente vorzusehen, mit denen die Lineartransportsysteme 
orthogonal zur Transportrichtung bewegbar sind, damit das 
Formteil aus der festen oder der beweglichen Werkzeug- 
halfte abgehoben werden kann. 

Die vorliegende Erfindung eignet sich sowohl fur das 
Einkomponenten- als auch insbesondere fiir das Mehrkom- 
ponentenspritzen von Kunststofformteilen. Der Erfindung 
kann sowohl bei Horizontal als auch bei vertikal SpritzgieB- 
bzw. Spritzpragemaschinen eingesetzt werden. Besonders 
geeignet ist die Erfindung fur die Herstellung auch groBerer, 
flachiger Kunststoffteile mit extremen, optischen Oberfla- 
cheneigenschaften. AuBerdem ermoglicht der Einsatz der 
Erfindung, mit einem kleinen Werkzeugoffnungs-Raum zu 
arbeiten, der leichter unter Reinluft-Bedingungen gehalten 
werden kann. Es kann also mit geringerem Auf wand unter 
Reinluft-Bedingungen gearbeitet werden. Daruberhinaus 
bietet die Erfindung einen hohen Freiheitsgrad fur die kon- 
struktive Gestaltung der Kunststoffteile, da beliebige Kom- 
ponenten an das Hauptkunststoffteil angespritzt werden 
konnen, und zwar ganz oder teilweise und einseitig oder 
beidseitig oder auch total einseitig (overlay). AuBerdem er- 
laubt die erfindungsgemaBe Vorrichtung das Arbeiten mit 
sehr kurzen Taktzeiten. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfuh- 
rungsbcispiclcn und unter Bczugnahmc auf die Fig. 1 bis 
10b naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 Querschnitt (links) und Seitenansicht (rechts) einer 
zweiten Ausfuhrungsform der Erfindung im Bereich einer 
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Arbei testation mil untenliegender Fuhrungsschiene und ste- 
hend angeordnetem Transferrahinen. 

Fig. 2 Querschnitt (links) und Seitenansicht (rechts) einer 
ersten A usfuh rungs form der Erfindung im Bereich einer Ar- 
beitsstation mit obenliegender Fuhrungsschiene und nan- 5 
gend angeordneten Transferrahinen. 

Fig. 3 Draufsichl auf eine Arbeitsstation mit geoffnelem 
(links) und geschlossenem (rechts) Werkzeug. 

Fig. 4 Arbeitsstation zum gleichzeitigen Herstellen von 
zwei Scheiben mit zwei Komponenten mit zwei obenliegen- to 
den Fuhrungsschienen und hangend angeordneten Transfer- 
rahinen. 

Fig. 5 Detailansicht (im Querschnitt) eines hangend ange- 
ordneten Trans ferrahmens. 

Fig. 6a bis 6h Verschiedene Ausfiihrungsformen des Hal- 15 
teelements. 

Fig. 7 Transferrahinen mit iniegrierter Kolben-Zylinder- 
Einhcit fiir das Haltcclcmcnt. 

Fig. 8 Eine weilere Ausfuhrungsform der Erfindung mit 
einem Transportseil zum Aufnehmen und Tran sport ieren 20 
der Formteile. 

Fig. 9a und 9b Details der Anformung einer Kunststoff - 
scheibe an das Transportseil. 

Fig. 10a und 10b Anbindung der Scheibe an das Trans- 
portseil uiiUels Transporthaken in Seitenansicht (Fig. 10a) 25 
und im Querschnitt (Fig. 10b). 

Die nachfolgend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be- 
treffen die Hersteliung von Kunsts toff scheiben, wie sie bei- 
spielsweise als Seitenscheiben fiir PKW's verwendet wer- 
den. Die Erfindung ist jedoch nicht hierauf beschrankt, son- 30 
dem allgemein fur die Hersteliung und die Weiterverarbei- 
tung von in Kavitaten hergestellten Formteilen geeignet. 

Fig. 1 zeigt eine bewegliche und eine feste Werkzeugauf- 
spannplatte einer Kunststoff verarbeitenden Maschine, die 
auf vier an einem Maschinenrahmen 3 angeordneten Hoi- 35 
men 4 gefuhrt werden. Auf den Werkzeug auf spannplatten 
1,2 sind Werkzeughalften 5 und 6 angeordnet, die im ge- 
schlossenen Zustand eine Kavitat bilden, in die plastifizier- 
ter Kunststoff eingegeben und zu einer Scheibe 7 gepragt 
wird. In den Werkzeughalften sind Ausnehmungen vorgese- 40 
hen, in die die Halteelemente 8 paBgenau eingreifen, so daB 
sie bei geschlossenem Werkzeug formschliissig mit den 
Trennflachen der Werkzeughalften abdichten. Die Halteele- 
mente 8 sind in einem Transferrahinen 9 angebracht, der au- 
Berhalb der Werkzeugkontur verbleibt, wenn die Werkzeug- 45 
halften geschlossen sind. Bei der Hersteliung der Scheibe 
wird diese an die Halteelemente 8 angeformt und kann an- 
schlieBend mit dem Tran sferrah men 9 aus der Arbeitsstation 
herausgenommen und zu weiteren Arbeitsstationen trans- 
port ert werden. Fiir die Bewegung der Transferrahinen ist 50 
eine Fuhrungsschiene 10 mit einer T-formigen Ausnehmung 
vorgesehen, in die das T-fbrmige FuBstuck 11 des Transfer- 
rahmens 9 eingreift. Fiir die Hersteliung einer Scheibe 1 
wird zunachst ein leerer Transferrahinen 9 mit seinen Hal- 
teeiementen 8 auf einer Einfahrstation 12 bereitgehalten und 55 
- nach dem der vorherige Tran sferrah men die Arbeitsstation 
verlassen hat - auf das Teilstuck 13 geschoben, das orthogo- 
nal zur Transportrichtung auf einer Schiene 14 bewegt wer- 
den kann. Das Teilstuck 13 mit dem Transferrahinen 9 wird 
zur beweglichen Werkzeugaufspannplatte 1 verfahren und 60 
dort lagerichtig positioniert. Dies ist insbesondere bei der 
Verwendung von Tauchkantenwerkzeugen wichtig, damit 
ein sauberes Ineinandergreifen von Kern und Matrize si- 
chergestellt ist. AnschlieBend wird die bewegliche Werk- 
zeugaufspannplatte mit dem Kern und den in die Kavitat 65 
eingreifenden Halteelementen 8 (also auch mit dem Trans- 
ferrahinen 9) in Richtung der festen Werkzeugaufspann- 
platte 2 verfahren. Sobald die Kavitat geschlossen ist, kann 
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plastifizierter Kunststoff in diese eingegeben und ein Prage- 
hub ausgefuhrt werden. Nach AbschluB des Spritzpragens 
und ausreichender Erkaltung der Scheibe 1 wird das Werk- 
zeug geoffnet und das Fuhrungsschienenteilstiick 13 mit 
dem Transferrahinen 9, an dem nun iiber die Halteelemente 
8 die Scheibe 7 angeformt ist. Much tend zwischen die Ein- 
fahrstation 12 und die Ausfahrstation 15 verfahren. Der 
Transferrahinen 9 kann nun mit der Scheibe 7 diese Arbeits- 
station verlassen und weiteren Arbeitsstationen zugefuhrt 
werden, beispielsweise zum Anspritzen weiterer Kompo- 
nenten oder fiir eine Oberflachenbehandlung der Scheibe. 
Zum Verschieben der Transferrahinen 9 konnen hydraulisch 
und/oder pneumatisch betatigbare Kolben-Zylinder-Einhei- 
ten vorgesehen werden, die den an der Einfahrstation 12 be- 
findlichen leeren Transferrahinen 9 in die Arbeitsstation ein- 
schieben und den vorherigen Transferrahinen mit der ferti- 
gen Scheibe 7 gleichzeitig aus dieser Arbeitsstation heraus- 
schicben. Hicrzu sind die Transferrahinen 9 mit geeignet 
langen FuBstiicken 11 oder mit entsprechend langen Zwi- 
schen stuc ken ausgestattet. 

Im Gegensatz zu Fig. 1 sind bei der Ausfuhrungsform ge- 
maB Fig. 2 die Transferrahinen 9 hangend angeordnet und 
werden an einer oben liegenden Fuhrungsschiene 10 ver- 
schoben. Dementsprechend wird die Scheibe 7 im hangen- 
dem Zusland an die Halleelemenle 8 und den Transferrah- 
inen 9 angeformt. In diesem Fall besitzt die Fuhrungs- 
schiene 10 einen T-formigen Querschnitt 16 und der Trans- 
ferrahinen 9 verfiigt iiber eine entsprechende T-formige 
Ausnehmung, in die das T-Stiick der Fuhrungsschiene ein- 
greift. Die Arbeitsweise und die Bewegung der Transferrah- 
men entspricht dem Ausfiihrungsbeispiel von Fig, 1. 

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf die Arbeitsstation, wobei 
das verfahrbare Teilstuck 13 der Fuhrungsschiene 10 einmal 
bei gedffnetem Werkzeug am Kern positioniert ist (linke 
Darstellung) und im geschlossenem Zustand (rechte Dar- 
stellung). In der linken Darstellung ist das verfahrbare Teil- 
stiick 13 von der Einfahrstation 12 und der Ausfahrstation 
15 in Richtung der beweglichen Werkzeugaufspannplatte 
verschoben. Bei geschlossenem Werkzeug (rechte Darstel- 
lung) kann das Teilstuck 13 mit der Einfahrstation 12 und 
der Ausfahrstation 15 fluchten, was aber nicht zwingend der 
Fall sein muB, d. h. die Einfahrstation 12 und die Ausfahr- 
station 13 konnen auch anders positioniert werden, denn das 
Teilstuck 13 ist zwischen der beweglichen und der festen 
Werkzeugaufspannplatte beliebig verfahrbar. 

Fig. 4 zeigt eine Arbeitstation fiir die gleichzeitige Her- 
steliung von zwei Scheiben im Mehr- Komponenten- S pritz- 
prage- Verfahren. Zwei Fiihrungsschienen 10 fiir den han- 
genden Transport der Trans ferrahmen 9 mit den an den Hal- 
teelementen 8 angeformten Scheiben 7 sind ubereinander 
angeordnet und verlaufen quer durch den Maschinenrahmen 
3. Damit sich die Werkzeugaufspannplatten sauber und par- 
allel aufeinanderzubewegen, sind vier Gleichlaufeinrichtun- 
gen 17 vorgesehen, die in ihren Bereichen den jeweiligen 
Abstand der Werkzeugaufspannplatten voneinander messen 
und entsprechend dem von einer Auswerteeinheit geliefer- 
ten MeBergebnis nachregeln. Fiir die Bewegung der Trans- 
ferrahinen 9 zwischen den Werkzeugaufspannplatten sind 
die Teilstiicke 13 der Fuhrungsschiene 10 orthogonal zur 
Transportrichtung verschiebbar gelagert. Wie bei den Aus- 
fuhrungsbeispielen gemaB den Fig. 1 bis 3 werden auch hier 
die Transferrahinen 9 in leerem Zustand an der Einfahrsta- 
tion 12 bereitgestellt und bei geoffnetem Werkzeug in den 
Zwischenraum zwischen die Werkzeughalften geschoben. 
Nach Fcrtigstcllung der Scheibe wird durch Nachschicbcn 
eines leeren Transferrahmens 9 der mit der Scheibe 7 ge- 
fiillte Transferrahinen 9 aus der Arbeitsstation hinausge- 
schoben und verlaBt bei der Ausfahrstation 15 die erste Ar- 
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beitsstation. Durch wei teres Durchtakten (Nachschieben 
von leeren Transferrahmen 9) werden die gefullten Trans- 
ferrahmen 9 auf den Fuhrungsschienen 10 weitergeschoben 
und erreichen zu einem spaferen Zeitpunkt. eine nachste Ar- 
beilsstation. 

Fig. 5 zeigt im Querschnitt einen hangend angeordneten 
Transferrahmen 9 der an einer Fuhrungsschiene 10 init ei- 
nem T-formigen Fiihrungselemeni 16 aufgehangt ist. Hierzu 
verfugt der Transferrahmen 9 uber eine enisprechende T- 
formige Ausnehmung. Die Fuhrungsschiene 10 isl im Be- 
reich der Werkzeugaufspannplatten als Tragerplatte fur den 
Transferrahmen ausgebildet und ist an eine Koben-Zylinder- 
Einheit 18 angeschlossen, so daB eine Hubbewegung in 
Richtung des Pfeils 19 erfolgen kann, so daB die Scheibe 7 
von der beweglichen Werkzeugaufspannplatte 1 bzw. dem 
Kem 5 abgehoben werden kann. AnschlieBend wird der 
Transferrahmen 9 mit der Scheibe 7 auf dem hier nicht dar- 
gcstclltcn vcrfahrbarcn Teilstuck 13 in die Ausgangsposi- 
tion zuriickgefahren und durch Nachschieben eines leeren 
Transferrahmens 9 aus der Arbeitsstation hinausgeschoben. 
Zum besseren Verstandnis sind die Halteelemente 8 hier 
nicht dargestellt. Sie konnen sich beispielsweise auBerhalb 
der Zeichenebene befinden. Fig. 5 stellt im wesentlichen 
eine Detailansicht der rechten Darstellung von Fig. 2 dar. 

Fig. 6a zeigt im Querschnitt eine ersle Ausfuhrungsform 
der Anformung der Scheibe 7 an das Halteelement 8. Hierzu 
wird eine Spitze 20 vorgesehen, die einen langlochformigen 
Querschnitt (Fig. 6b) oder einen zylindrischen Querschnitt 
(Fig. 6c) besitzt. In den Fig. 6b und 6c ist ein Schnitt entlang 
der Linie A-A von Fig. 6a dargestellt. 

In den Fig. 6d bis 6f ist eine zweite Ausfuhrungsform der 
Halteelemente 8 dargestellt, die eine Spitze 20 mit einer U- 
formigen Ausnehmung besitzen, in die der plastifizierte 
Kunststoff eindringt, so daB die fertige Scheibe 7 von der 
Spitze 20 des Halteelements 8 umfaBt wird. Urn ein seitli- 
ches Verrutschen der Scheibe zu verhindern, kann eine Zen- 
triemut 21 oder ein Zentriersteg 22 in der U-formigen Aus- 
nehmung der Spitze 20 vorgesehen werden (Fig. 6e und 60- 

In den Fig. 6g und 6h ist eine weitere Ausfuhrungsform 
des Halteelements 8 dargestellt, bei dem ein Stift 23 im 
Ende des Haltelements 8 eingelassen ist und der von der 
Scheibe 7 umfaBt wird. Der Fig. 6g ist weiterhin zu entneh- 
men, daB die Werkzeughalften 5 und 6 im Bereich des Hal- 
teelements 8 mit Ausnehmungen versehen sind und im ge- 
schlossenem Zustand dicht anliegen, so daB kein Kunststoff 
aus der Kavitat austreten kann. 

GemaB Fig. 7 verfugt das Halteelement 8 uber ein Kopf- 
stuck 24, das die Funktion eines Kolbens ubernimmt und in 
einem Zylinder 25 liegt. Damit wird eine Kolben-Zylinder- 
Einheit 24, 25 gebildet, mit der das Halteelement 8 im 
Transferrahmen verschiebbar ist und dieses von der Scheibe 
7 abgelost werden kann, beispielsweise um das fertige Teil 7 
am Ende der Produktions linie aus dem Transferrahmen 9 zu 
entnehmen. 

Eine alternative Ausfuhrungsform der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung ist in Fig. 8 dargestellt und verfugt uber ein 
Transportseil 26, das uber zwei Umlenkrollen 27 und 28 ge- 
fuhrt wird, wobei eine der Umlenkrollen uber einen Antrieb 
verfugt. Der untere Teil des Transportseils 26 wird durch das 
Werkzeug gefuhrt, das hierzu mit Ausnehmungen versehen 
ist, deren Querschnitt dem Querschnitt des Transportseils 26 
entspricht. Bei geschlossenen Werkzeughalften verlauft das 
Transportseil 26 somit innerhalb der Kavitat und dichtet 
formflussig mit den Trennflachen der Werkzeughalften ab. 
Wcnn bei gcschlosscncr Kavitat der plastifizierte Kunststoff 
eingespritzt und die Scheibe gepragt wird, erfolgt eine An- 
formung der Scheibe 1 uber den AnguB 29, der aus einem 
zylindrischen Verteilerkanal 30 und einer Filmanbindung 31 



besteht. Nach der Anformung der Scheibe 7 an das Trans- 
portseil 26 offnen sich die Werkzeughalften und die Scheibe 
1 kann von einer der beiden Werkzeughalften abgehoben 
werden. Das TransporLseil bewegt sich dann mit dem daran 
5 angeformten Formteil zu der Takt-Zwei-Spritzung in derer- 
sten Arbeitsstation weiter. AnschlieBend wird das Trans- 
portseil 26 ein weiteres Stuck fortbewegt, damit wieder ein 
leeres Teilstuck des Transportseils in der ersten Kavitat po- 
silioniert wird. Durch einfachen Umlauf des Transportseils 
10 26 konnen die Scheiben 7 weiteren Arbeitsstationen zuge- 
fuhrt und schlieBlich an einer Entnahmestation 33 entnom- 
men werden. Beispielsweise kann in einer Tauchstation 34 
durch Hoch- und Runterfahren eines mit Silikatlosung ge- 
fullten Behaltnisses auf der Scheibe 7 eine Hartschicht auf- 
15 gebracht werden. In einer sich darin anschlieBenden Trok- 
kenstation 35 wird die Scheibe 1 mit der Silikatbeschich- 
lung ausgehanet. 

Fig. 9a zeigt cine an das Transportseil 26 angeformtc 
Scheibe 7 in vergroBerter Darstellung, so daB der aus Vertei- 
20 lerkanal 30 und einer Filmanbindung 31 bestehende AnguB 
29 deutlich erkennbar ist. Fig. 9b zeigt einen Querschnitt 
entlang der Linie B-B. Wie der Figur zu entnehmen ist, um- 
greift das von dem AnguB 29 abstehende AnguBelement 36 
das Transportseil 26 etwas mehr als die Halfte, so daB einer- 
25 seits ein sicherer Silz des AnguBelemenls 36 und damit auch 
ein guter Halt der Scheibe 7 gewahrieistet ist. Andererseits 
kann durch diese Ausgestaltung an der Entnahmestation 33 
das gesamte Formteil leicht von dem Transportseil 26 nach 
unten weggedriickt und losgelost werden. 

Die Fig. 10a und 10b zeigen eine Variante der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung mit Transportseil. Hier sind Trans- 
porthaken 37 vorgesehen, die das Transportseil 26 von oben 
umgreifen und an die der AnguB angeformt ist. Das Trans- 
portseil 26 mit dem Transporthaken 37 wird uber Rollenele- 
mente 38 gefuhrt. Die Anzahl der Transporthaken 37 oder 
der AnguBelemente 36 richtet sich nach dem Gewicht, daB 
die Scheibe 7 nach der letzten Arbeitsstation aufweist. 
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Bezugszeichenliste 

1 bewegliche Werkzeugaufspannplatte 

2 feste Werkzeugaufspannplatte 

3 Maschinenrahmen 

4 Holme 

5, 6 Werkzeughalften (Kern bzw. Matrize) 

7 Scheibe 

8 Halteelemente 

9 Transferrahmen 

10 Fuhrungsschienen 

11 T-FuBstiick des Transferrahmens 

12 Einfahrstation 

13 verfahrbares Teilstuck der Fuhrungsschiene 

14 Schiene 

15 Ausfahrstation 

16 T-Stuck der Fuhrungsschiene 

17 Gleichlaufeinrichtung 

18 Kolben-Zylinder-Einheit 

19 Hubbewegung 

20 Spitze 

21 Zentriernut 

22 Zentriersteg 

23 Stift 

24 Kopfstuck des Halteelements 8 

25 Zylinder 

26 Transportseil 

27, 28 Umlenkrollen 

29 AnguB 

30 Verteilerkanal 
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31 Filmanbindung 

32 Takt-Zwei-Spritzung 

33 Entnahmestation 

34 Tauchstation 

35 Trocken stal l on 

36 AnguBelement 

37 Transporthaken 

38 Rollenelement fur Transportseil 

Patentanspruche 



10 



1. Vorrichtung zum Aufnehmen und Transportieren 
von in Kavitaten hergestelllen Fonnteilen, insbeson- 
dere von Kunststoffformteilen, durch eine Produkti- 
onslinie (Bearbeitungsstrecke) mit mehreren Arbeits- 15 
stationen, wobei eine oder mehrere Arbeitsstationen 
mit Kavitaten bildenden Werkzeugen ausgestattet sind, 
mitcincm odcr mchrcrcn Transferrahmen, Mittcln zum 
Bewegen der Transferrahmen durch die Bearbeitungs- 
strecke, einem oder mehreren Halteelementen an je- 20 
dem Transferrahmen, Ausnehmungen bei den Werk- 
zeugen im Bereich der Halteelemente entsprechend der 
Kontur der Halteelemente, so daB diese bei geschlosse- 
nem Werkzeug formschlussig mit den Trennflachen der 
Werkzeughalften abdichlen, wobei sich die Haltele- 25 
mente derart in den Zwischenraum zwischen die 
Trennflachen erstrecken, daB sie bei der Herstellung 
des Formteils mit diesem eine Verbindung eingehen, 
und wobei die Transferrahmen mit dem Forrnteil aus 
der jeweiligen Arbeits station entnommen und auf der 30 
Bearbeitungsstrecke weiter transportiert werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Bewegen der Transferrahmen hy- 
draulisch und/oder pneumatisch betatigbare Kolben- 
Zylinder-Einheiten vorgesehen sind. 35 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Bewegen der Transferrahmen ein 
Seil- und/oder Kettenzug vorgesehen ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Linearfuhrung vorge- 40 
sehen ist, auf der die Transferrahmen verschiebbar 
sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es sich bei der Linearfuhrung um eine 
oder mehrere Fuhrungsschienen handelt und daB die 45 
Transferrahmen im Bereich der Fuhrungsschienen 
Ausnehmungen aufweisen, deren Querschnitt dem 
Querschnitt der zugehorigen Fuhrungsschiene ent- 
spricht, beispielsweise einen T-formigen Querschnitt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB es sich bei der Linearfuhrung um eine 
oder mehrere Fuhrungsschienen handelt, die jeweils 
eine Ausnehmung aufweisen, beispielsweise eine T- 
formige Ausnehmung, und daB die Transferrahmen im 
Bereich der Fuhrungsschienen entsprechend deren 55 
Ausnehmungen geformt sind und in diese eingreifen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mit Greifern, beispielsweise Greifzangen 
oder Vakuumsaugerm versehene Greifarme zum Bewe- 
gen der Transferrahmen vorgesehen sind. 60 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Linearfuhrung vorgesehen ist, auf 
der die Greifarme verschiebbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB cs sich bei der Linearfuhrung um cine 65 
oder mehrere Fuhrungsschienen handelt und daB die 
Greifarme im Bereich der Fuhrungsschienen Ausneh- 
mungen aufweisen, deren Querschnitt dem Querschnitt 



der zugehorigen Fuhrungsschiene entspricht, beispiels- 
weise einen T-formigen Querschnitt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es sich bei der Linearfuhrung um eine 
oder mehrere Fuhrungsschienen handelt, die jeweils 
eine Ausnehmung aufweisen, beispielsweise eine T- 
formige Ausnehmung, und daB die Greifarme im Be- 
reich der Fuhrungsschienen entsprechend deren Aus- 
nehmungen geformt sind und in diese eingreifen. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB Mittel zum Ausheben der 
Formteile aus der festen oder der beweglichen Werk- 
zeughalfte vorgesehen sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11 mit seinem Ruek- 
bezug auf die Anspruche 4 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Linearfuhrung im Bereich der Werk- 
zeughalften ein oder mehrere Teilstucke besitzt, die or- 
thogonal zur Trcnncbcnc der Werkzeughalften beweg- 
bar sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teilstucke der Linearfuhrung im Be- 
reich der Werkzeughalften nach Art eines Kreuztisches 
ausgebildet sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Linearfuhrung als 
Kugellinearfuhrung ausgebildet ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB Halteelemente vorgese- 
hen sind, die formteilseitig eine oder mehrere Spitzen 
mit zylindrischem oder langlochformigen Querschnitt 
aufweisen, die von dem Forrnteil umfaBt werden. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB Haltelemente vorgesehen 
sind, die formteilseitig eine oder mehrere zungenartige 
Spitzen aufweisen, die von dem Forrnteil ganz oder 
teilweise umfaBt werden. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB Haltelemente vorgesehen 
sind, die formteilseitig eine oder mehrere Ausnehmun- 
gen besitzen und vorzugsweise eine Zentriernut oder 
einen Zentriersteg in den Ausnehmungen aufweisen. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB Haltelemente vorgesehen 
sind, die an ihrem formteilseitigen Ende einen oder 
mehrere Stifte aufweisen, wobei die Langsachse der 
Stifte im wesentlichen orthogonal zur Trennebene der 
Werkzeughalften verlauft und wobei das aus dem Hal- 
teelement herausragende Teil der Stifte von dem Forrn- 
teil umfaBt wird. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Halteelemente in dem 
Transferrahmen derart verschiebbar gelagert sind, daB 
sie von dem Forrnteil wegbewegt und von diesem los- 
gelost werden konnen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Mittel zum Verschieben der Halteele- 
mente vorgesehen sind, beispielsweise im Transferrah- 
men befindliche Kolben-Zylinder-Einheiten und/oder 
mechanische Stellelemente. 

21. Vorrichtung zum Aufnehmen und Transportieren 
von in Kavitaten hergestelllen Fonnteilen, insbeson- 
dere von Kunststoffformteilen, durch eine Produkti- 
onslinie (Bearbeitungsstrecke) mit mehreren Arbeits- 
stationen, wobei eine oder mehrere Arbeits stationen 
mit Kavitaten bildenden Werkzeugen ausgestattet sind, 
mit einem oder mehreren biegeweichen, umlaufenden 
Lineartransportsystemen wie Seile, Ketten oder der- 
gleichen, die durch die Kavitaten verlaufen, vorzugs- 
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weise in deren Randbereichen. so daB sie bei der Her- 
stellung der Formteile mit diesen eine Verbindung ein- 
gehen, wobei die die Kavitaten bildenden Werkzeuge 
irn Rereich der LineartranspoT-Lsysteme mil. Ausneh- 
mungen entsprechend dem Querschnitt der Linear- 5 
tr an sport systeme versehen sind, so daB diese bei ge- 
schlossenem Werkzeug formschlussig mit den Trenn- 
flachen der Werkzeughaiften abdichten, und wobei die 
Lineartransportsysteme mil den Forrnteilen aus der je- 
weiligen Arbeitsstation entnoinmen und auf der Bear- 10 
beitungsstrecke weiterbewegt werden. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den eigentlichen Forrnteilen 
und den Lineartransportsystemen die Anformung von 
ein oder mehreren Zwischenstiicken vorgesehen ist. 15 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Lineartransporisystem ein 
Scil ist und daB bei der Anformung des Formtcils oder 
des Zwischenstiicks an das Seil dieses derart umfaBt 
wird, daB es in seinem Querschnitt nicht vollstandig 20 
umfaBt ist, so daB das Formteil bzw. das Zwischen- 
stiick von dem Seil abgedriickt werden kann. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB Mittel zum Ausheben der 
Fonnleile aus der feslen oder der beweg lichen Werk- 25 
zeughalfte vorgesehen sind. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB ein oder mehrere Hubelemente vorgese- 
hen sind, mit denen die Lineartransportsysteme ortho- 
gonal zur Transportrichtung bewegbar sind 30 

26. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der 
Anspruche 1 bis 25 fiir die Herstellung von flachigen 
Kunststofformteilen, wobei die Halteelemente mit dem 
Rand der Kunststoffteile eine Verbindung eingehen. 

27. Verwendung nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die Kunststoffteile irn Spritzprageverfah- 
ren unter Verwendung von Tauchkantenwerkzeugen 
hergestellt werden. 

28. Verwendung nach Anspruch 26 oder 27, dadurch 
gekennzeichnet, daB es sich bei den Kunststoffteilen 40 
um optische Teile wie Linsen, Fensterscheiben oder 
dergleichen handelt. 

29. Verwendeung nach einem der Anspruche 26 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoffteile 
aus mehreren Komponenten bestehen, die in verschie- 45 
denen Arbeitsstationen angespritzt werden. 

30. Verwendung nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Komponenten teilweise oder total einsei- 
tig auf das Haupt-Kunststoffteil aufgespritzt werden. 

31. Verwendung nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB AnguBelemente von nachfolgenden 
Komponenten ganz oder teilweise umspritzt werden. 
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